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1. MARCO TEÓRICO 
El termino “maquila” proviene del árabe “makila” y se refiere a “medida”, se emplea desde el 
año 1020 para designar la “porción de lo molido” que corresponde al molinero. Maquilar tiene 
sus orígenes en México, donde los campesinos tenían la costumbre de moler su maíz en el 
molino de la hacienda.1 
En la actualidad el maquila es una opción de fabricación o acondicionamiento delegado a un 
tercero bajo lineamientos y especificaciones establecidas por el contratante para posteriormente 
comercializarlos. Algunos de los productos mas comunes en los procesos de maquila son los 
alimentos, fármacos, suplementos alimenticios, ropa y calzado. 
Los procesos se encuentran constantemente en evaluación y por ende presentan oportunidades 
de mejora frecuentemente las cuales se encuentran desde lo general hasta lo particular, allí las 
empresas adoptan un enfoque que se basa en la necesidad de revisar continuamente cada 
procedimiento, instructivo, costos, racionalización de recursos y todos los factores que 
permitan la optimización.2 
A menudo las oportunidades de mejora se presentan como problemas que nos permiten recurrir 
a técnicas especializadas para solucionarlos como el A3  report, este obliga al equipo de trabajo 
a analizar y desarrollar la problemática, resumiéndola en una sola hoja de tamaño A3 
comprendiendo temas como antecedentes, situación actual, objetivos de mejora, análisis de 
causas, acciones de mejora, plan de acción y seguimiento de resultados los cuales, abordados 
de manera cronológica y ordenada, se convierten en un poderoso mecanismo de resolución de 
                                               
1 (n.d.). ¿Maquilar o producir? - Cámara de Comercio de Bogotá. Recuperado el agosto 6, 2018, de 
http://www.ccb.org.co/Sala-de-prensa/Noticias-sector-Agricola-y-Agroindustrial/Noticias-2017/Maquilar-o-
producir 
2 (2017, agosto 14). ¿Qué es Mejora continua? Conozca la definición BPM - heflo. Recuperado el agosto 6, 2018, 
de https://www.heflo.com/es/definiciones/mejora-continua/ 
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problemas.3 Como soporte a la técnica de análisis y solución de problemas se utilizan otras 
prácticas de trabajo basadas en  5S y herramientas como 5W y 1 H, diagramas causa – efecto, 
entre otros. 
2. SELECCIÓN Y DEFINICIÓN 
2.1. Antecedentes   
Empaques & Servicios Mafesa Hermanos Ltda. es una empresa Colombiana dedicada a la 
manufactura de empaque enfocada en el sector de alimentos principalmente en procesos de 
acondicionamiento de producto.  
Con más de 20 años de experiencia en el mercado de los servicios, actualmente cuenta con 
clientes multinacionales como Kellogg de Colombia S.A., a quien realiza procesos de empaque 
secundario entre los que se encuentra el Ensamble de Variedad Kellogg. Este representa un 
30% de la operación mensual del cliente con proyecciones de incremento en un 15% más para 
el año en curso convirtiéndolo en el segundo proceso mas demandado dentro de la compañía 
el cual requiere un mecanismo de optimización para la productividad en la línea de empaque 
ubicada en parque industrial Logika en Siberia Cundinamarca el cual se llevará a cabo mediante 
el diagnostico detallado de la situación y la formulación de un proyecto de mejora continua 
fundamentado en lean.  
La filosofía lean manufacturing busca la forma de mejorar y optimizar el sistema de 
producción, tratando de eliminar o reducir todas las actividades que no añadan valor dentro en 
el proceso de producción por medio de sistemas como: 
                                               
3 (n.d.). A3 Report: Herramienta Lean Manufacturing de Resolución de .... Recuperado el agosto 6, 2018, de 
http://www.progressalean.com/a3-report-herramienta-lean-manufacturing-de-resolucion-de-problemas/ 
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• TQM: Calidad total 
§ JIT: Justo a tiempo 
§ Kaizen: Mejora continua 
§ TOC: Teoría de las restricciones 
§ Reingeniería de procesos 
Este tipo de procesos, buscan eliminar las actividades que no agregan valor y hacen menos 
eficiente el proceso de producción. Son los llamados desperdicios del lean manufacturing o 
despilfarros. 
 
Figura 1 Filosofía Lean manufacturing 
Fuente: https://leanmanufacturing10.com/ 
 
Podemos esquematizar los principios básicos del Lean Manufacturing: 
• Hacerlo bien a la primera: cero defectos, esto se debe conseguir con la detección de los 
problemas y su solución en el origen. 
• Minimizando el derroche: excluyendo las actividades que no agregan valor al producto. 
• Mejora continua: teniendo como axioma el poder garantizar la calidad del producto o 
servicio, tratar continuamente de aumentar la productividad, y la reducción de costes. 
  8 
 
• Procesos “pull”: las cantidades producidas se fabrican en respuesta a la demanda (para 
evitar sobre-producción). 
• Flexibilidad: tener la capacidad de poder fabricar variedad de códigos de productos 
diferentes y en cantidades  diferentes –a petición-. 
• Construcción y gestión de una relación y colaboración a largo plazo con 
los proveedores, llegando a acuerdos para compartir el riesgo, los costes y la 
información. 
• Cambio del enfoque principal: al cliente no se le vende un producto, si no que al cliente 
se le aporta una solución. 
Se busca obtener las cosas correctas en el tiempo correcto, en el lugar indicado, con la cantidad 
perfecta, minimizando el desperdicio, siendo flexible y estando abierto a los cambios y mejora 
continua4 de manera tal que la empresa evidencie beneficios tangibles producto de la inversión 
en tiempo, recursos e infraestructura que la implementación de Lean requiera 
 
Figura 2 Beneficios de la implementación lean 
                                               
4  (n.d.). Metodología Lean Manufacturing: Qué es y cómo implantarla. Recuperado el agosto 16, 2018, de 
https://leanmanufacturing10.com/ 
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Fuente: (n.d.). Metodología Lean Manufacturing: Qué es y cómo implantarla. Recuperado el agosto 16, 
2018, de https://leanmanufacturing10.com/ 
2.2. Formulación 
La productividad y el rendimiento del proceso de variedad kellogg's realizado en las 
instalaciones del maquila, presenta un rendimiento de 45 cajas x día lo cual es calificado como 
bajo según lo ha detectado el líder de producción ya que se entrega un 20% menos de las cajas 
solicitadas generando agotados al cliente en su forecast diario de ventas.  
2.3. Objetivo General 
Formular un plan dentro de Mafesa Hermanos, con miras a fortalecer y optimizar el proceso 
de ensamble de Variedad, basados en información relevante, de tal manera que el cliente 
perciba el valor que se le entrega y este dispuesto a pagar por él . 
2.4. Objetivos Específicos  
• Identificar oportunidades de mejora y desarrollar un plan para capturarlas mediante la 
utilización de técnicas y herramientas de la mejora  
• Aplicar y apropiar prácticas de trabajo y las herramientas de la mejora para optimizar 
el proceso de ensamble de variedad Kellogg 
2.5. Beneficiarios del Proyecto 
• La empresa Empaques & Servicios Mafesa Hermanos Ltda. 
• Kellogg de Colombia S.A. 
2.6. Descripción de la Entidad Ejecutora 
Empaques & Servicios Mafesa Hermanos Ltda. es una empresa Colombiana dedicada a la 
manufactura de empaque con enfoque en el sector de alimentos principalmente en procesos de 
acondicionamiento de producto. Cuenta con clientes multinacionales como Kellogg de 
  10 
 
Colombia S.A., a quien le realiza procesos de empaque secundario entre los que se encuentra 
el Ensamble de Variedad Kellogg. 
2.7. Metodología para el desarrollo del trabajo de grado 
El proyecto se soportará bajo un documento escrito, el cual se generará y construirá mediante 
5 informes identificados a continuación y revisados por el tutor Carlos Pasquale. 
• Primer informe: Identificación de la organización y contextualización 
• Segundo informe: Cadena de valor 
• Tercer informe: Modelo de mejoramiento ajustado al SGC de Mafesa. 
• Cuarto Informe: Diagnóstico e identificación del proyecto de mejora 
• Quinto informe: Desarrollo de proyecto A3 Report en las siguientes fases: 
o Determinar el Entorno: dar una idea clara de lo que se espera obtener al igual 
que del entorno. Se requiere información precisa del área, el líder e integrantes 
del equipo. Se relacionan los problemas de tipo técnico, administrativo, 
operativo, procedimental, de calidad: máquinas paradas, falla en sistema de 
información, falla en procedimientos, problemas de calidad, de recurso humano. 
o Identificar la situación actual: Documentación del comportamiento del equipo 
o del proceso, información que evidencie al equipo o a los observadores las 
diferencias con las condiciones normales. 
o Definir objetivos: Selección de los objetivos y metas especificas, medibles, 
alcanzables, retadoras y definidas en el tiempo. 
o Analizar la situación: Identificación de la causa raíz, es indispensable ir al sitio 
real (Gemba), conocer el hecho real (Genjitso) y el objeto Real (Genbutso).  
o Proponer situación de mejora indicando a donde se quiere llegar. 
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o Hacer plan de acciones concreto para poner en marcha las actividades 
propuestas. 
o Establecer principales indicadores a seguir: Concretos y medibles acordes a los 
objetivos trazados. 
o Estandarizar acciones. 
Para la ejecución y desarrollo de estos aspectos se ha recolectado información por medio de 
revisión documental del SGC en el proceso de producción de la empresa donde encontramos 
remisiones de producto, requisiciones de producto y estados de producción los cuales fueron 
soportados y expuestos por el Líder de piso en las líneas de producción de Kellogg y su jefe la 
líder de producción Nashly Patricia Lozano. El A3 report 
3. RESUMEN EJECUTIVO  
La empresa prestadora de servicios de maquila y empaque de alimentos Mafesa Hermanos 
Ltda. requiere un mecanismo de optimización para la productividad del proceso de ensamble 
Variedad en las líneas de empaque de kellogg’s el cual se llevará a cabo mediante el diagnóstico 
detallado de la situación y la formulación de un proyecto de mejora continua fundamentado en 
la filosofía lean.  
4. PROCESO PRODUCTIVO 
4.1. Descripción del Proceso  
El ensamble variedad es un proceso donde interviene el operador logístico haciendo entrega 
del producto regular y Mafesa realizando el proceso de acondicionamiento de producto. 
Durante este se codifican plegadizas, se estuchan paqueticos de cereal en estas plegadizas, se 
codifica el producto con fecha de vencimiento y lote y se termo encogen en una bolsa plástica 
para entregar al cliente un solo paquete x 6 cajitas de cereal. A este proceso se le realizará un 
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plan de mejora para optimización fundamentado en los aspectos relacionados en el formato A3 
Report.  
  
Imagen 1. Proceso de elaboración y descripción del proceso de variedad 
Fuente: Elaboración propia 
4.2. Proceso de elaboración 
4.2.1. Entorno: 
Se seleccionó la empresa fundamentalmente por su campo de acción y su necesidad de 
optimización basada en el incremento de producción solicitada y la cantidad de recursos 
involucrados que sugieren un alto desperdicio en tiempo, personal y materiales. 
4.2.2. Situación actual del proceso:  
Se ha desarrollado un mapa de flujo de valor (VSM) con el objetivo de plasmar todas las 
actividades que conforman el proceso y detectar oportunidades de mejora y optimización en el 
proceso. El VSM o Mapeo de Flujo de Valor es una herramienta que se basa en ver y entender 
un proceso, identificar sus desperdicios para proponer y desarrollar acciones de mejora 
dibujando el proceso futuro, de esta manera se crea conciencia del ideal de este proceso 
buscando mantenerlo en esta ruta. 
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Con este tipo de herramientas se pueden detectar para desarrollar una ventaja competitiva y 
evitar fallos en el proceso, además de crear un lenguaje estandarizado dentro de la empresa 
para una mejor efectividad de los procesos y del personal.5 
 
Figura 3. Mapa de flujo de valor en proceso actual. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Este proceso consta de 9 acciones las cuales se llevan a cabo de manera manual en su totalidad 
y se describen a continuación y se ilustra en el Mapa de Flujo de Valor: 
Tabla 1. Cronología de proceso actual. 
                                               
5 (n.d.). VSM - Mapa del flujo de valor (Value Stream Mapping) | PDCA Home. Recuperado el agosto 9, 2018, 
de https://www.pdcahome.com/vsm-value-stream-mapping-mapeo-del-flujo-de-valor/ 
 
  14 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
El paquete de variedad contiene 6 cajitas y la caja esta embalada x 12 paquetes, durante una 
jornada laboral de 8 horas con una línea de 14 colaboradores se producen 540 paquetes.  
     
 
 
Figura 4. Distribución línea de producción Variedad Kellogg actual. 
Fuente: Elaboración propia 
4.2.3. Objetivos e impacto de la implementación 
Con el fin de generar mejora en el proceso, se han trazado objetivos contundentes y medibles 
en tiempo e impacto como se describe a continuación: 
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Tabla 2. Objetivos del proyecto con fechas de ejecución. 
OBJETIVO FECHA  
MÁXIMA 
Unificar los procesos de codificar plegadiza, estuchar plegadiza  y cerrar plegadiza. 09/04/2018 
Reducir el tiempo total de proceso en 10 segundos por paquete, es decir pasar de 57 
a 47 segundos por paquete. 
09/04/2018 
Reducir el rechazo total en 3%. 09/04/2018 
Reducir 6 colaboradores en la línea operativa los cuales se reubicarán apoyando la 
línea de "ofertas" y "lonchera musli". 
09/04/2018 
Fuente: Elaboración propia 
4.2.4. Análisis 
Para determinar la causa raíz de la situación y su magnitud se aplicó la herramienta “5 porqués 
con Causa – Efecto”, buscando indagar en lo más profundo del proceso de producción el 
detonante de problema. La técnica de los 5 Porqués es un método basado en realizar preguntas 
para explorar las relaciones de causa-efecto que generan un problema. En particular consiste 
en examinar cualquier problema y obre ello indagar las veces que se consideren necesarias en 
6 áreas del proceso (mano de obra, equipos, materiales, método, medio ambiente y medición) 
buscando la causa raíz de cada una de ellas la cual se reconoce cuando su solución da a la 
implementación de una acción. 
Tabla 3.Cuadro 5 porqués con Causa – Efecto. 
En el siguiente cuadro se observa el resultado de la implementación de “5 porqués” con “Causa 
efecto” tomando como problema la baja productividad en el proceso y su efecto el bajo margen 
de utilidad. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Analizando los resultados de la herramienta se ha concluido que: 
• Todos los procesos son independientes  
• Todas las acciones que componen el proceso se llevan a cabo con herramientas 
manuales lo cual aumenta el tiempo de ciclo 
• Los materiales que se utilizan son primarios y de aplicación manual 
• Hay oportunidades de mejora a nivel ergonómico de la distribución de la línea 
• Se debe crear un cuadro de recolección de datos para determinar tiempos fantasma. 
4.2.5. Situación Propuesta 
Se han detectado y señalado en verde 3 áreas de oportunidad en el mapa de flujo de valor actual 
como se muestra a continuación. 
 
 
Figura 5. Mapa de flujo de valor con oportunidades de mejora 
Fuente: Elaboración propia 
 
Dentro de las 9 acciones que componen el proceso, hemos detectado la posibilidad de tecnificar 
3 de ellas y unir el codificado, estuchado y cierre de las plegadizas por medio de una banda 
transportadora y un sistema de engomado lo cual modificaría la cronología del proceso 
dejándolo de la siguiente manera: 
  17 
 
Tabla 4. Secuencia del proceso con acciones de mejora implementadas. 
Se han organizado en orden cronológico la secuencia de actividades del proceso una vez 
implementada la mejora determinando tiempos, movimientos y cantidad de recursos necesarios 
para llevarlo a cabo. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
4.2.6. Plan de acciones 
En primera instancia se detectaron las oportunidades de mejora con el VSM de la situación 
propuesta para desde allí utilizar una matriz de impacto de acciones lo cual nos permitió 
ordenar prioritariamente las acciones a realizar guiados por la velocidad de implementación y 
el impacto en el proceso como criterios de priorización. 
Tabla 5. Tabla de clasificación de impacto en acciones de mejora. 
En esta tabla observamos las acciones de mejora organizadas y clasificadas según el impacto 
que generan dentro del proceso, se ha dado una puntuación a cada una de acuerdo al tiempo de 
implementación. 
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Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 6. Acciones de mejora priorizadas 
En esta tabla encontraremos las acciones de mejora organizadas de acuerdo a la tabla anterior 
con datos mas exactos de su ejecución como: responsable de ejecutar, fecha límite de ejecución, 
líder del proyecto, % de avance en implementación, entre otros. De igual forma ha empezado 
un proceso de implementación de 5S el cual se detalla en el Anexo 10 
 
Fuente: Elaboración propia. 
4.2.7. Principales indicadores a seguir  
Dados los objetivos trazados se hará seguimiento a 3 indicadores calificados como 
fundamentales ya que nos permitirán monitorear el rendimiento durante el proceso, el tiempo 
promedio que gasta cada paquete en ser producido y la cantidad de agotados entregados al 
cliente. Se les ha desarrollado su ficha técnica con el objetivo de plasmar las características y 
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el manejo exacto que se debe dar a cada uno y lograr el objetivo total de medición para el que 
se ha creado: (ver fichas técnicas en anexos 1,2 y 3).  
Tabla 7. Indicadores de medición a seguir dentro del proceso. 
Dadas las acciones de mejora, es necesario medir los resultados de estas dentro del proceso 
creando indicadores de puntos clave como son: 
Nombre Fórmula Objetivo 
Rendimiento 
del proceso 
Cantidad de cajas producidas * 12 Medir y controlar la cantidad de 
paquetes producidos en el día 
Tiempo de 
proceso 
3600 / Rendimiento x hora Medir y controlar el rendimiento de la 
línea x hora para determinar factor de 
incremento o disminución de la 
productividad 
Tendencia de 
Agotados 
Cantidad de cajas solicitadas en el mes 
- cantidad de cajas entregadas. / 100 
Medir y controlar la exactitud unitaria 
en la entrega de los pedidos 
Fuente: Elaboración propia. 
4.2.8. Estandarización  
Una vez analizado el problema, propuesto y ejecutado el proyecto es fundamental estandarizar 
las actividades implementadas dentro de la compañía para mantener el proceso dentro de los 
parámetros de mejora. 
En este sentido se implementaron las siguientes acciones de estandarización: 
• Creación de los indicadores en SGC 
• Inclusión de capacitaciones respecto a este proceso en el cronograma de capacitaciones 
• Inclusión de mantenimientos y hojas de seguridad de la maquinaria adquirida en 
cronograma de mantenimientos de la empresa. 
4.3. Recursos Necesarios 
4.3.1. Formatos de recolección de datos 
• Estado de producción  
Es el inició de la documentación de rendimiento del proceso ya que en el se hace la planeación 
y se registra el estado de la orden (en proceso, en espera o terminada) de acuerdo a lo solicitado 
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por el cliente en cuanto a fecha de entrega y cantidades. Es alimentado a diario por el supervisor 
de piso con aprobación previa de la planeación mensual dada por el líder de producción. 
 
 
Figura 6. Formato de estado de producción. 
Fuente: SGC Mafesa Hermanos 
 
• Matriz de medición de productividad 
La matriz de medición de productividad es el siguiente paso en la documentación de 
rendimientos del proceso, pues mide la cantidad de cajas y paquetes producidos por hora dentro 
de la línea buscando conocer los tiempos mas altos y mas bajos de producción para analizar la 
causa de estos resultados y capitalizar lo obtenido en altas producciones y mejorar lo obtenido 
en bajas producciones. De esta forma se inicia la medición de intervalo corto lo cual nos 
proporciona información más frecuente. 
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Figura 7. Formato de medición de productividad. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
• Remisión de producto 
Después de la matriz de medición de productividad se encuentra la remisión de producto, por 
medio de la cual se registran y entregan las cajas ya procesadas. Este formato es realizado por 
el supervisor de piso quien realiza la entrega por parte de Mafesa a la persona a cargo del 
operador logístico. El recibo y entrega de producto se lleva a cabo en horarios establecidos:  
• Entrega de producto regular6: 9:00 am – 11:00 am 
• Recibo de producto procesado7: 3:00 pm. – 5:00 pm 
                                               
6 Producto regular: materia prima para la elaboración del paquete de Variedad (bolsitas de cereal, plegadizas kellogg’s, bolsas 
plásticas, cajas corrugadas) 
7 Producto procesado: cajas x 12 paquetes de variedad ya finalizadas. 
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Figura 8. Formato de remisión de producto. 
Fuente: Elaboración propia. 
4.3.2. Maquinaria 
Para llevar a cabo el plan de mejora se requiere adquirir 2 máquinas fundamentales. 
• Engomadora: Este sistema de engomado medirá, fundirá y dosificará el pegante que 
sellará las plegadizas que conforman los paquetes. 
 
Imagen 2. Sistema de engomado Nordson 3000v 
Fuente: (n.d.). Series 3000/3000V (Vista®) Melters | Nordson Adhesive Dispensing .... Recuperado el agosto 6, 2018, de 
http://www.nordson.com/en/divisions/adhesive-dispensing-systems/service-and-support/product-drawings/series-3000-
3000vista-melters 
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Descripción: El aplicador de la serie 3000V es el principal componente de su sistema de 
termofusible. El aplicador funde el adhesivo, lo controla a sus temperaturas de referencia (de 
operación), y lo bombea por las mangueras a las pistolas de aplicación. Las pistolas aplican el 
adhesivo a la superficie del producto. 
• Banda transportadora con cangilones 
Esta banda transportadora tendrá cangilones fabricados a la medida de la plegadiza y se 
encargará transportar las plegadizas durante sus procesos de estuchado, codificado y 
engomado.  
 
Imagen 3. Banda transportadora con cangilones 
Fuente: (n.d.). Elevadores de cangilones | BEUMER Group. Recuperado el agosto 6, 2018, de 
https://www.beumergroup.com/es/productos/tecnica-de-transporte/elevadores-de-cangilones 
 
 
 
Imagen 4. Área de trabajo línea de ensamble variedad kellogg’s 
Fuente: Fuente propia. 
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4.4. Determinación del tamaño o capacidad 
Tabla 8. Capacidad de producción línea de ensamble Variedad Kellog’s. 
La tecnificación de las actividades mencionadas anteriormente permitirá a Mafesa incrementar 
el rendimiento del proceso aumentando la capacidad de producción por turno laborado como 
se muestra en la siguiente tabla: 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Imagen 5. Ubicación parque industrial Logika8 
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Fuente: 9 
4.5. Inversiones y Costos  
4.5.1. Inversiones  
La realización de este proyecto requiere un rubro de dinero destinado a inversión de la 
maquinaria descrita anteriormente como se muestra en la siguiente tabla: 
Tabla 9. Inversiones para desarrollo del plan de mejora. 
A continuación encontraremos los costos de los ítems necesarios para implementar las acciones 
de mejora. 
 
Fuente: Elaboración propia 
4.5.2. Costos 
Al igual que la inversión, también es preciso conocer los costos mensuales de Mano de obra 
directa del personal que operará las máquinas y completará la línea de producción como se 
muestra en la siguiente tabla: 
Tabla 10. Costos para desarrollo del plan de mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
                                               
9 (n.d.). Google Maps. Recuperado el agosto 6, 2018, de 
https://www.google.com/maps/dir/Hotel+Casona+del+Patio,+Carrera+8+%23+69-
24,+Bogot%C3%A1,+Cundinamarca,+Colombia/Parque+Natural+Chicaque,+Kil%C3%B3metro+8+variante+Soacha-
La+Mesa,+Transversal+26B,+No+41-51,+San+Antonio+del+Tequendama,+25645,+Colombia/@4.6035378,-
74.2669466,12z/data=!3m1!4b1!4m13!4m12!1m5!1m1!1s0x8e3f9a43eca17079:0x17259a63e926229b!2m2!1d-
74.058341!2d4.652542!1m5!1m1!1s0x8e3f73997a0042cf:0x85e9f7d41220b50e!2m2!1d-74.330147!2d4.599844?hl=es-419 
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4.5.3. Retorno de la inversión 
Una vez conocidos los gastos de inversión del proyecto hemos calculado el tiempo de retorno 
de este dinero como se muestra a continuación: 
Tabla 11. Cálculo de retorno de inversión en días 
 
Fuente: Elaboración propia. 
53 días después de instalada la maquinaria, la empresa va a tener de vuelta la inversión realizada ya que se 
incrementa en un 75% el margen de utilidad diario. 
4.5.4. Inversión y gasto organizacional  
Sumado a los gastos puntuales que el proyecto requiere, es importante conocer los gastos 
mensuales de funcionamiento organizacional con el fin de darle el mejor manejo al recurso 
económico y tomar la decisión de inversión en el momento correcto. 
Tabla 12. Estructura financiera Mafesa 
En esta tabla encontraremos la estructura financiera para el funcionamiento de la empresa en 
cuanto a su mano de obra tanto por prestación de servicios como por contratación directa. 
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Fuente: Elaboración propia 
5. Gestión  
5.1. Planeación estratégica 
5.1.1. Análisis DOFA  
Es importante hacer un análisis detallado del proyecto mediante el cual se puedan tener 
presentes las principales debilidades y amenazas para buscar su solución detectando fortalezas 
y buscando nuevas oportunidades, en el siguiente cuadro hemos detallado los puntos mas 
relevantes del análisis: 
DEBILIDADES FORTALEZAS 
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• Difícil capacitación en manejo de las 
maquinas 
• Incremento en gastos de mantenimiento 
• Incremento en gastos de capacitación 
• Incremento en producción 
• Incremento en rendimientos 
• Cumplimiento de pedidos  
• Disminución de agotados en órdenes 
 
AMENAZAS OPORTUNIDADES 
• Sindicato por posibles despidos de personas  
• Incremento en riesgo de accidentes con las 
maquinas 
• Riesgo de detención de la línea por falla en 
las máquinas 
• Crear programas de capacitación alineado 
con los objetivos estratégicos y el desarrollo 
de las competencias requeridas  
• Reubicar personal innecesario en la línea para 
garantizar trabajo, aprovechar su experiencia 
• Minimizar riesgo de accidente laboral por 
medio de capacitación y operación de las 
máquinas. 
 
5.1.2. Misión y visión empresarial Mafesa 
• Misión: Crear y desarrollar procesos de acondicionamiento de producto manteniendo 
la calidad e inocuidad, cumpliendo altos estándares de calidad. 
• Visión: Para el año 2020 Mafesa será reconocida en el merado de acondicionamiento 
de producto por ser una compañía de importante trayectoria, con un proceso altamente 
tecnificado y con relaciones sólidas con sus clientes. 
5.1.3. Equipo gerencial y organigrama 
• Estructura organizacional  
Empaques y servicios Mafesa Hermanos presenta un organigrama dividido en 4 procesos que 
enmarcan cada uno de los procedimientos de su servicio, en el no encontramos estructura media 
ya que en sus políticas se manifiesta la optimización del recurso y la asignación de labores 
administrativas a cargos altos. Es importante destacar que al ser una empresa pequeña cuenta 
con una comunicación eficiente y directa capaz de reaccionar en menos de 24 horas. 
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Figura 9. Estructura organizacional Mafesa Hermanos. 
Fuente: SGC Mafesa. 
 
5.1.4. Definición y descripción de cargos  
La empresa ha incorporado en todos sus cargos aptitudes de trabajo en equipo y liderazgo con 
el fin de crear células productivas dentro de la organización que no requieran grandes 
cantidades de personas, si no pocas personas que logren una integración optima y operen de 
igual manera que la línea operativa. 
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6. IMPLEMENTACIÓN  
Para el monitoreo y seguimiento de la ejecución es necesario generar un cronograma de 
actividades detallado en tiempo y forma.  
 
Figura 10. Cronograma de actividades de implementación 
7. Bibliografía  
• (n.d.). ¿Maquilar o producir? - Cámara de Comercio de Bogotá. Recuperado el agosto 6, 2018, 
de http://www.ccb.org.co/Sala-de-prensa/Noticias-sector-Agricola-y-Agroindustrial/Noticias-
2017/Maquilar-o-producir 
• (2017, agosto 14). ¿Qué es Mejora continua? Conozca la definición BPM - heflo. Recuperado 
el agosto 6, 2018, de https://www.heflo.com/es/definiciones/mejora-continua/ 
• (n.d.). A3 Report: Herramienta Lean Manufacturing de Resolución de .... Recuperado el agosto 
6, 2018, de http://www.progressalean.com/a3-report-herramienta-lean-manufacturing-de-
resolucion-de-problemas/ 
• (n.d.). Mafesa Hermanos | Acondicionamiento de Productos | Bogotá. Recuperado el agosto 6, 
2018, de http://mafesahermanos.com/ 
• (n.d.). 5S - Wikipedia, la enciclopedia libre. Recuperado el agosto 6, 2018, de 
https://es.wikipedia.org/wiki/5S 
• Pasquale Borja, C. (2018). Análisis y solución de problemas. (ppt). Universidad Externado, 
Bogotá, Colombia. 
  31 
 
• Pasquale Borja, C. (2018). Mapas de flujo de valor. (ppt). Universidad Externado, Bogotá, 
Colombia. 
• (n.d.). Observar Para Crear Valor - Scribd. Recuperado el agosto 6, 2018, de 
https://es.scribd.com/doc/240640987/Observar-Para-Crear-Valor 
• (n.d.). Metodología Lean Manufacturing: Qué es y cómo implantarla. Recuperado el agosto 16, 2018, 
de https://leanmanufacturing10.com/ 
 
  
  32 
 
ANEXO 1 – FICHA TÉCNICA INDICADOR 
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ANEXO 2– FICHA TÉCNICA INDICADOR 
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ANEXO 3– FICHA TÉCNICA INDICADOR 
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ANEXO 4 – DESCRPICIÓN CARGO GERENTE GENERAL 
IDENTIFICACIÓN DEL CARGO   
Nombre del 
Cargo Gerente General 
Nivel Jerárquico Directivo 
Cargo de Jefe 
Inmediato N/A 
 
OBJETIVO DEL CARGO 
Definir el direccionamiento y lograr una óptima administración de los recursos y sistemas que 
conforman la estructura operativa y administrativa de la empresa 
 
FUNCIONES PRINCIPALES 
Establecer misión, visión, políticas y normas administrativas que conduzcan al fortalecimiento de los 
procesos. 
Establecer metas a corto y largo plazo en la compañía, trazar pautas para que tanto el área operativa 
como administrativa desarrollen sus actividades conforme a los objetivos estratégicos. 
Planear estratégicamente las actividades que se desarrollan en la compañía. 
Representar legalmente a la compañía cada vez que se requiera. 
Realizar el estudio y aprobación de presupuesto e inversiones de la empresa. 
Llevar a cabo las Revisiones por la Dirección del Sistema de Gestión de Calidad (SGC). 
Tomar acciones correctivas y preventivas enfocadas en la mejora continua de los procesos y el SGC. 
Mantener la confidencialidad de la información de la compañía. 
Diligenciar los todos los formatos SGC que estén involucrados en el proceso. 
Estar al tanto del manejo de las relaciones con los clientes. 
Trazar un plan de metas anuales para el beneficio y crecimiento de cada uno de los procesos 
institucionales.  
Definir y asignar los recursos financieros para la implementación de medidas y estrategias que 
garanticen el correcto funcionamiento de la empresa en su totalidad  
Diseñar y desarrollar un plan de trabajo anual para alcanzar cada una de las metas propuestas para 
cada proceso. 
Involucrar los aspectos de Seguridad y Salud en el Trabajo, al conjunto de sistemas de gestión, 
procesos, procedimientos y decisiones en la empresa. 
Procurar el cuidado integral de su salud. 
Suministrar información clara, veraz y completa sobre su estado de salud. 
Cumplir las normas, reglamentos e instrucciones del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SG SST) de la empresa. 
Informar oportunamente al empleador acerca de los peligros y riesgos latentes en su sitio de trabajo. 
Participar en las actividades de capacitación en seguridad y salud en el trabajo definido en el plan de 
capacitación del SG SST. 
Participar y contribuir al cumplimiento de los objetivos del SG SST. 
 
DIMENSIONES DEL CARGO 
Herramientas y/o equipos Computador (internet), celular, teléfono. 
En caso de ausencia lo 
reemplaza Líder de Producción 
Cargos a quien reporta N/A 
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Cargos que le reportan 
Líder Comercial, Líder Financiero, Líder de Calidad, Líder de 
Insumos y Mantenimientos, Líder de Gestión Humana, Líder de 
Producción, Asistente Administrativo. 
 
COMPETENCIAS 
Experiencia Mínimo 3 años en cargos de responsabilidad. 
Educación 
Profesional universitario en administración de empresas, mercadeo, diseño o 
carreras afines. 
Preferiblemente con posgrado en finanzas o gerencia. 
Esta competencia puede ser homologada por la experiencia. 
Formación N/A. 
 
Habilidades Descripción 
LIDERAZGO 
Es la capacidad para dirigir a los operarios y lograr que éstos 
contribuyan de forma efectiva y adecuada a la consecución de los  
objetivos. Es comprometerse en el desarrollo de sus empleados, su 
evaluación y la utilización del potencial y las capacidades 
individuales de los mismos. 
COMUNICACIÒN 
EFECTIVA (ESCRITA Y 
VERBAL) 
Capacidad para redactar y expresar las ideas claramente; debe 
identificar y analizar el contexto, la situación y su interlocutor, con 
el fin de encontrar el estilo de comunicación y las actitudes que mejor 
se adapten al logro de sus objetivos. 
TOMA DE DECISIONES 
Capacidad para elegir entre varias alternativas, aquellas que son más 
viables para la consecución de los objetivos, basándose en un análisis 
exhaustivo de los posibles efectos y riesgos, así como posibilidades 
de implantación. 
ORIENTACIÒN 
ESTRATÈGICA 
Es la habilidad de definir visiones a largo plazo y diseñar acciones 
tendientes al diseño de planes estratégicos que consoliden la misión 
y la visión de la organización a corto, mediano y largo plazo. 
PLANIFICACIÒN Y 
ORGANIZACIÒN 
Capacidad para establecer eficazmente un orden apropiado de 
actuación personal o para terceros con el objetivo de alcanzar una 
meta. 
TRABAJO EN EQUIPO 
Implica la intención de colaborar y cooperar con otros, formar parte 
del grupo, trabajar juntos, como opuesto a hacerlo individual o 
competitivamente 
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ANEXO 5 – DESCRIPCIÓN CARGO LÍDER DE PRODUCCIÓN 
IDENTIFICACIÓN DEL CARGO  
Nombre del Cargo Líder de Producción 
Nivel Jerárquico Administrativo 
Cargo de Jefe 
Inmediato Gerente General 
OBJETIVO DEL CARGO 
Dirigir la producción de la compañía de manera eficiente, garantizando el cumplimiento en 
todas las órdenes de trabajo, brindando eficiencia en todos los procesos. 
 
FUNCIONES PRINCIPALES 
Mantener informado al cliente del estado de su orden de trabajo. 
Supervisar, que los documentos del SGC y BPM se diligencien. 
Programar la producción semanal y hacer seguimiento hasta que la orden de trabajo se cierre. 
Aprobar la compra de materia prima e insumos que intervienen en el proceso productivo. 
Dirigir las actividades de cada supervisor en el punto de trabajo. 
Realizar labores de auditoria a los puntos de trabajo, verificando el cumplimiento de BPM y 
condiciones del mismo. 
Recibir del cliente solicitudes de trabajo. 
Dirigir el reclutamiento y capacitación del personal. 
Diseñar proceso productivo y ajustar rendimientos. 
Cumplir a cabalidad la promesa de entrega al cliente. 
Cumplir todas las funciones de apoyo a la empresa inherentes a su contrato. 
Mantener la confidencialidad de la información de la compañía. 
Tomar acciones de mejora. 
Asistir a las capacitaciones programadas por la Compañía. 
Procurar el cuidado integral de su salud. 
Suministrar información clara, veraz y completa sobre su estado de salud. 
Cumplir las normas, reglamentos e instrucciones del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SG SST) de la empresa. 
Informar oportunamente al empleador acerca de los peligros y riesgos latentes en su sitio de trabajo. 
Participar en las actividades de capacitación en seguridad y salud en el trabajo definido en el plan de 
capacitación del SG SST. 
Participar y contribuir al cumplimiento de los objetivos del SG SST. 
 
DIMENSIONES DEL CARGO 
Herramientas y/o equipos Computador (internet), celular. 
En caso de ausencia lo 
reemplaza Supervisor de Producción. 
Cargos a quien reporta Gerente General 
Cargos que le reportan Supervisor de Producción 
 
COMPETENCIAS 
Experiencia 4 años de experiencia en manejo de líneas de producción 
Educación Profesional en Administración de Empresas, Ingeniero Industrial o carreras administrativas 
Formación BPM (brindada en inducción). 
 
  38 
 
Habilidades Descripción 
ANÀLISIS DE 
PROBLEMAS 
Encontrar las verdaderas causas y soluciones de una situación o problema 
específico, cuyos resultados son sustentados con un alto nivel de eficacia y 
confiabilidad. 
TOMA DE 
DECISIONES 
Capacidad para elegir entre varias alternativas, aquellas que son más viables 
para la consecución de los objetivos, basándose en un análisis exhaustivo de 
los posibles efectos y riesgos, así como posibilidades de implantación. 
LIDERAZGO 
Capacidad para dirigir a las personas y lograr que éstas contribuyan de forma 
efectiva y adecuada a la consecución de los objetivos. Comprometerse en el 
desarrollo de sus colaboradores, su evaluación y la utilización del potencial 
y las capacidades individuales de los mismos. 
PLANIFICACIÒN Y 
ORGANIZACIÒN 
Capacidad para establecer eficazmente un orden apropiado de actuación 
personal o para terceros con el objetivo de alcanzar una meta. 
TRABAJO EN 
EQUIPO 
Implica la intención de colaborar y cooperar con otros, formar parte del 
grupo, trabajar juntos, como opuesto a hacerlo individual o 
competitivamente. El trabajo en equipo implica compromiso, no es sólo la 
estrategia y el procedimiento que la empresa lleva a cabo para alcanzar metas 
comunes. También es necesario que exista armonía, responsabilidad, 
creatividad, voluntad, organización y cooperación entre cada uno de los 
miembros. Este grupo debe estar supervisado por un líder, el cual debe 
coordinar las tareas y hacer que sus integrantes cumplan con ciertas reglas. 
ORIENTACIÒN AL 
CLIENTE 
Establecer un diálogo sincero con cada uno de sus clientes, ofreciendo 
respuestas personalizadas a sus necesidades cambiantes y generando un 
valor superior para cada uno de ellos. 
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ANEXO 6 – LIDER DE INSUMOS Y MANTENIMIENTOS 
IDENTIFICACIÓN DEL CARGO 
Nombre del Cargo  Líder de Insumos 
Nivel Jerárquico Administrativo 
Cargo de Jefe Inmediato Gerente General 
OBJETIVO DEL CARGO 
Realizar compras de bienes y servicios necesarios para el correcto funcionamiento de la 
empresa garantizando el cumplimiento de las directrices de calidad y realizar la selección y 
evaluación de los proveedores de la compañía. 
 
FUNCIONES PRINCIPALES 
Cumplir los cronogramas de mantenimiento de maquinaria. 
Realizar las compras de materia prima e insumos necesarios para el proceso productivo. 
Realizar selección y evaluación a proveedores y dar calificación pertinente. 
Velar por el cumplimiento estricto del presupuesto de la empresa. 
Realizar cotizaciones a proveedores, coordinando las acciones de compra y selección del proveedor 
con la Gerencia General.   
Manejar y ordenar la caja menor cumpliendo a cabalidad con la justificación de cada gasto que por 
allí se ordene. 
Cumplir todas las funciones de apoyo a la empresa inherentes a su contrato 
Diligenciar los todos los formatos SGC que estén involucrados en el proceso. 
Mantener la confidencialidad de la información de la compañía. 
Diligenciar los todos los formatos SGC que estén involucrados en el proceso. 
Tomar acciones de mejora. 
Asistir a las capacitaciones programadas por la Compañía. 
Realizar las negociaciones con proveedores, obteniendo las mejores condiciones de crédito, tiempos 
de entrega y precios que sean rentables para la empresa.   
Realizar las adquisiciones de equipos, refacciones e insumos a través de generar la orden de compra, 
especificando en la misma los precios, condiciones de pago y lugar de entrega.   
Asegurar en los procesos de recepción de los equipos, materia prima e insumos que la orden de 
compra se concilie contra la remisión o factura del proveedor, verificando simultáneamente las 
características físicas, cantidades y calidad del producto al momento de la entrega. 
Realizar la autorización del pago de las facturas de proveedores mediante el registro de su visto bueno 
en las mismas, asegurando que se cumplieron todas las condiciones pactadas en la orden de compra. 
Controlar el inventario de materia prima, insumos y consumibles. 
Autorizar en coordinación con el Gerente General las salidas, cambio o rotación de equipos 
efectuando el proceso y obteniendo los respaldos de recibo que sean procedentes. 
Coordinar, con asesoría de un proveedor experto en el tema, la adquisición de las repuestos o 
mantenimiento de partes de maquinaria, maquinas o equipos que sufran fallas y asegurando que el 
proceso de instalación y obtención de la factura procedan de manera adecuada. 
Realizar de manera periódica y en coordinación con el técnico encargado, los inventarios rotativos o 
aleatorios de los productos que se encuentran en stock emitiendo el reporte correspondiente sobre los 
resultados.   
Realizar la entrega oportuna a la Gerencia General de las facturas de proveedores (adjuntando copia 
de las órdenes de compra) que se generaron en el periodo asegurando que en las mismas se 
especifiquen los centros de costos que corresponda. 
Procurar el cuidado integral de su salud. 
Suministrar información clara, veraz y completa sobre su estado de salud. 
Cumplir las normas, reglamentos e instrucciones del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SG SST) de la empresa. 
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Informar oportunamente al empleador acerca de los peligros y riesgos latentes en su sitio de trabajo. 
Participar en las actividades de capacitación en seguridad y salud en el trabajo definido en el plan de 
capacitación del SG SST. 
Participar y contribuir al cumplimiento de los objetivos del SG SST. 
 
DIMENSIONES DEL CARGO 
Herramientas y/o equipos Computador (internet), celular. 
En caso de ausencia lo 
reemplaza Asistente Administrativo. 
Cargos a quien reporta Gerente General. 
Cargos que le reportan N/A 
 
COMPETENCIAS 
Experiencia 5 años de experiencia en compras y manejo de proveedores. 
Educación Bachiller académico, técnico o profesional en administración o carreras afines. 
Formación N/A 
 
Habilidades Descripción 
ANÀLISIS DE 
PROBLEMAS 
Encontrar las verdaderas causas y soluciones de una situación o 
problema específico, cuyos resultados son sustentados con un alto 
nivel de eficacia y confiabilidad. 
TOMA DE DECISIONES 
Capacidad para elegir entre varias alternativas, aquellas que son 
más viables para la consecución de los objetivos, basándose en un 
análisis exhaustivo de los posibles efectos y riesgos, así como 
posibilidades de implantación. 
LIDERAZGO 
Capacidad para dirigir a las personas y lograr que éstas contribuyan 
de forma efectiva y adecuada a la consecución de los objetivos. 
Comprometerse en el desarrollo de sus colaboradores, su 
evaluación y la utilización del potencial y las capacidades 
individuales de los mismos. 
PLANIFICACIÒN Y 
ORGANIZACIÒN 
Capacidad para establecer eficazmente un orden apropiado de 
actuación personal o para terceros con el objetivo de alcanzar una 
meta. 
TRABAJO EN EQUIPO 
Implica la intención de colaborar y cooperar con otros, formar parte 
del grupo, trabajar juntos, como opuesto a hacerlo individual o 
competitivamente. El trabajo en equipo implica compromiso, no es 
sólo la estrategia y el procedimiento que la empresa lleva a cabo 
para alcanzar metas comunes. También es necesario que exista 
armonía, responsabilidad, creatividad, voluntad, organización y 
cooperación entre cada uno de los miembros. Este grupo debe estar 
supervisado por un líder, el cual debe coordinar las tareas y hacer 
que sus integrantes cumplan con ciertas reglas. 
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ANEXO 7 – DESCRIPCIÓN CARGO LIDER DE GESTIÓN HUMANA 
IDENTIFICACIÓN DEL CARGO 
Nombre del Cargo  Líder de Gestión Humana 
Nivel Jerárquico Administrativo 
Cargo de Jefe 
Inmediato Gerente General 
 
OBJETIVO DEL CARGO 
Llevar a cabo actividades orientadas a la selección, contratación, capacitación, inducción, 
bienestar laboral y desvinculación del personal de la compañía, así como aquellas relacionadas 
con Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 
FUNCIONES PRINCIPALES 
Ejecutar las actividades descritas en el procedimiento de Gestión Humana. 
Mantener al personal con las capacitaciones pertinentes en BPM y los programas necesarios para 
mantener los protocolos de calidad. 
Velar por el bienestar institucional de los trabajadores. 
Generar y proponer convenios y políticas de bienestar que favorezcan al empleado y a la empresa. 
Administrar el personal existente. 
Cumplir todas las funciones de apoyo a la empresa inherentes a su contrato. 
Mantener la confidencialidad de la información de la compañía. 
Diligenciar los todos los formatos SGC que estén involucrados en el proceso. 
Tomar acciones de mejora. 
Asistir a las capacitaciones programadas por la Compañía. 
Procurar el cuidado integral de su salud. 
Suministrar información clara, veraz y completa sobre su estado de salud. 
Cumplir las normas, reglamentos e instrucciones del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SG SST) de la empresa. 
Informar oportunamente al empleador acerca de los peligros y riesgos latentes en su sitio de trabajo. 
Participar en las actividades de capacitación en seguridad y salud en el trabajo definido en el plan de 
capacitación del SG SST. 
Participar y contribuir al cumplimiento de los objetivos del SG SST. 
 
DIMENSIONES DEL CARGO 
Herramientas y/o equipos Computador (internet), celular. 
En caso de ausencia lo 
reemplaza 
Líder de Insumos. 
Gerente General. 
Cargos a quien reporta Gerente General. 
Cargos que le reportan N/A 
 
COMPETENCIAS 
Experiencia 2 años de experiencia en manejo de recurso humano. Esta competencia puede ser homologada con la educación.  
Educación Bachiller académico, técnico o profesional en gestión humana, psicología o carreras afines. 
Formación Bienestar institucional, BPM (brindada en inducción). 
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Habilidades Descripción 
ANÀLISIS DE 
PROBLEMAS 
Encontrar las verdaderas causas y soluciones de una situación o problema 
específico, cuyos resultados son sustentados con un alto nivel de eficacia 
y confiabilidad. 
TOMA DE 
DECISIONES 
Capacidad para elegir entre varias alternativas, aquellas que son más 
viables para la consecución de los objetivos, basándose en un análisis 
exhaustivo de los posibles efectos y riesgos, así como posibilidades de 
implantación. 
LIDERAZGO 
Capacidad para dirigir a las personas y lograr que éstas contribuyan de 
forma efectiva y adecuada a la consecución de los objetivos. 
Comprometerse en el desarrollo de sus colaboradores, su evaluación y la 
utilización del potencial y las capacidades individuales de los mismos. 
PLANIFICACIÒN Y 
ORGANIZACIÒN 
Capacidad para establecer eficazmente un orden apropiado de actuación 
personal o para terceros con el objetivo de alcanzar una meta. 
TRABAJO EN 
EQUIPO 
Implica la intención de colaborar y cooperar con otros, formar parte del 
grupo, trabajar juntos, como opuesto a hacerlo individual o 
competitivamente. El trabajo en equipo implica compromiso, no es sólo la 
estrategia y el procedimiento que la empresa lleva a cabo para alcanzar 
metas comunes. También es necesario que exista armonía, 
responsabilidad, creatividad, voluntad, organización y cooperación entre 
cada uno de los miembros. Este grupo debe estar supervisado por un líder, 
el cual debe coordinar las tareas y hacer que sus integrantes cumplan con 
ciertas reglas. 
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ANEXO 8 – DESCRIPCIÓN CARGO LÍDER DE CALIDAD 
IDENTIFICACIÓN DEL CARGO 
Nombre del Cargo  Líder de Calidad 
Nivel Jerárquico Administrativo 
Cargo de Jefe Inmediato Gerente General 
 
OBJETIVO DEL CARGO 
Diseñar, implementar, mantener y mejorar el Sistema de Gestión de Calidad. 
 
FUNCIONES PRINCIPALES 
Controlar la documentación del SGC. 
Realizar seguimiento al estado de Acciones Correctivas y Preventivas. 
Programar y llevar a cabo auditorías internas. 
Informar a la gerencia sobre el estado de cada uno de los procesos del SGC. 
Gestionar Comités de Calidad. 
Realizar seguimiento al estado de los Productos No Conformes reportados en los diferentes procesos. 
Mantener la confidencialidad de la información de la compañía. 
Diligenciar los todos los formatos SGC que estén involucrados en el proceso. 
Tomar acciones de mejora. 
Procurar el cuidado integral de su salud. 
Suministrar información clara, veraz y completa sobre su estado de salud. 
Cumplir las normas, reglamentos e instrucciones del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SG SST) de la empresa. 
Informar oportunamente al empleador acerca de los peligros y riesgos latentes en su sitio de trabajo. 
Participar en las actividades de capacitación en seguridad y salud en el trabajo definido en el plan de 
capacitación del SG SST. 
Participar y contribuir al cumplimiento de los objetivos del SG SST. 
 
DIMENSIONES DEL CARGO 
Herramientas y/o equipos Computador (internet), celular. 
En caso de ausencia lo reemplaza Gerente General. 
Cargos a quien reporta Gerente General. 
Cargos que le reportan N/A. 
 
COMPETENCIAS 
Experiencia 2 años de experiencia en cargos similares 
Educación Profesional en carreras administrativas. 
Formación Sistemas de Gestión de Calidad. Auditor Interno 9001:2008 o 9001:2015 
 
Habilidades Descripción 
ANÁLISIS DE 
PROBLEMAS 
Encontrar las verdaderas causas y soluciones de una situación o problema 
específico, cuyos resultados son sustentados con un alto nivel de eficacia y 
confiabilidad. 
TOMA DE 
DECISIONES 
Capacidad para elegir entre varias alternativas, aquellas que son más viables 
para la consecución de los objetivos, basándose en un análisis exhaustivo de 
los posibles efectos y riesgos, así como posibilidades de implantación. 
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LIDERAZGO 
Es la capacidad para dirigir a los operarios y lograr que éstos contribuyan de 
forma efectiva y adecuada a la consecución de los objetivos. Es 
comprometerse en el desarrollo de sus empleados, su evaluación y la 
utilización del potencial y las capacidades individuales de los mismos. 
PLANIFICACIÓN 
Y 
ORGANIZACIÓN 
Capacidad para establecer eficazmente un orden apropiado de actuación 
personal o para terceros con el objetivo de alcanzar una meta. 
TRABAJO EN 
EQUIPO 
Implica la intención de colaborar y cooperar con otros, formar parte del 
grupo, trabajar juntos, como opuesto a hacerlo individual o 
competitivamente. 
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ANEXO 9 – A3 REPORT 
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ANEXO 10 – ACCIONES DE MEJORA 5S 
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